Abstract (Basic): DE 3046431 A 

The press has metal bands with pressure chambers on either side. 
The bands are compressed to press chipboard panels, etc.. via 
compressed air and/or heat charged compression plates. Sealing elements 
are fastened to the plate edges near the chambers, to form a seal 
between bands and plates. 

Circumferential channels (13) for a cooling- or heating medium are 
positioned in a vertical plane or below the sealing elements (11) on 
the compression plates (7,8). The medium supply is thermostatically 
controlled. 
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Anspriiche 



Doppelb-andpresse mit pneumatischer Abstiitzung, bei der 
MetallbSnder durch beiderseits der Metallbander angeord- 
nete Druckkammern zum Pressen des zwischen ihnen befind- 
lichen PreBgutes, wie Spanplatten o.dgl., mittels Druck- 
luft und/oder warme-beaufschlagter Druckplatten zusaininen- 
gepreBt warden, wobei Dichtungselemente fiir einen druck- 
dichten AbschluB zwischen den Metallbandern und den Druck- 
platten an den auf die MetallbS.nder weisenden und die 
Druckkammer begrenzenden Randern der Druckplatten angeord- 
net sind, dadurch gekennzeichnetr daB im Bereich der 
Dichtungselemente (11) der Druckplatten (7, 8) umlaufende 
KanSle (13) fiir ein Ktihl- oder Heizmittel vorgesehen sind, 
deren Verlauf dem der Dichtungselemente (11) angepaBt ist. 

2. Doppelbandpresse nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
daB die KanSle (13) in einer vertikalen Ebene (E-E) iiber 
bzw, unter den Dichtungselementen (11) angeordnet sind. 

3. Doppelbandpresse nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der ZufluB des KUhl- oder Heizmittels in die Kanaie 
(13) thermos tatisch geregelt wird. 
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Doppelbandpresse nach Anspruch.1 oder 2, dadurch gekenn 
zeichnet, dafi die Temperatur des Kiihl- oder Heizmittels 
iiber mindestens einen' Thermostat geregelt ist, der im 
Einbaubereich der Dichtung angeordnet ist. 
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erstreckt und diese daher auf einer gegeniSber der Bandheizung 
tieferen Temperatur halten kann. Wenn durch den Kanal geheizte 
Luft Oder ein geheiztes, flussiges Medium geschickt wird, kann 
damit eine gezielte Aufheizung der Dichtungselemente erreicht 
warden, was zur Folge hat, daB diese sich ausdehnen, wodurch 
eventuell vorhandene Spaltenzwischen den Metallbandern und 
diesen Dichtelemente verkleinert bzw. geschlossen werden. So- 
itiit kann auch durch Aufheizen der Dichtungselemente die Leck- 
rate vermindert werden. 

ZweckmaBig ist es, die KanSle in einer vertikalen Ebene fiber 
bzw. unter den Dichtungselementen anzuordnen. Do±t ist aus- 
reichend Platz fGr das Anbringen der KanSle vorhanden und zu- 
dem dafur gesorgt, daB die Dichtungselemente gleichmaBig, d.h, 
von beiden Seiten, gekilhlt oder exwSrmt werden. 

Sehr vorteilhaft ist es, wenn der ZufluB des Kiihl- bder Heiz- 
mittels in die Kanale thermos tatisch geregelt wird. Dies kann 
mit Hilfe von Thermoelementen o.dgl. geschehen, wodurch je nach 
gewiinschtera Temperaturwert dann mehr oder weniger Ktlhl-Heizmittel 
durch die Kanale geleitet wird. Damit kOnnen Temperaturschwankungen 
der Bandheizung ausgeglichen werden. Gleichzeitig kann dadurch 
sehr zuverlSssig erreicht werden, daB nach einem Stillstand der 
Bander kein Durchbrennen der Dichtungselemente crfolgt, da dann 
Ober die Regeleinrichtung automatisch so viel KUhlmittel zuge- 
fOhrt werden kann, daB ebene diese BeschSdigung nicht erfolgt. 
Vorteilhaft kann auch eine thermostatgesteuerte Temperaturrege- 
lung des Kiihl- oder Heizmittels vorgesehen werden, die es er- 
laubt, den Einbaubereich der Dichtungen auf einer bestiromten 
Temperatur zu halten, der en H6he so vorbestimnlt werden kann, daB 
aufgrund der dadurch auch vorbestiromten WSrmedehnung benachbarter 
Bauteile bestimmte Toleranzen zwischen Dichtung und BSndern ein- 
gehalten werden kOnnen. Die Dichtung kann daher stets optimale 
Wirkung austiben. 

Weitere Vor telle und Mcrkmalc der Krfindung ergcbcn sicU auch 
aus den in den Figuren dargestellten Ausf Ohrungsformen, die im 
folgenden beschrieben werden. Es zeigen: .g- 
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Fifj- 1 cine schcmatischc Darstellung einer Doppelbandpresse 
in Seitenansicht, 

Fig. 2 eine Detaildarstellung des gestrichelten Bereichs in 
Fig. 1 im Querschnitt und 

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine entlang der Linie III-III 
der Fig. 2 geschnittene Druckplatte . 

In der Fig. 1 ist mit 1 eine Doppelbandpresse bezeichriei:, bei 
der zwei endlose Metallbander 2a und 2b iiber Walzen 3, in denen 
sich nicht nSher dargestellte Heizelemente zur Aufheizung der 
Metallbander befinden konnen, angetrieben werden . Solche Pres- 
sen werden z.B. zur Herstellung von Spanplatten o.dgl, verwen- 
det, indem das zu pressende Gut 4 zwischen den Metallbandern 2a 
und 2b befordert wird und in dem Bereich zwischen den Walzen 3 
mittels Druckplatten 7 und 8 unter TemperaturerhShung auf die 
gewunschte Enddicke gepreBt werden. Zu diesem Zweck sind in den 
Druckplatten 7 und 8 DruckrSume 10 ausgebildet^ in die in nicht 
nSher dargestellter Weise Druckluft eingeleitet wird, die dann 
auf die sie begrenzenden Metallbandabschnitte wirkt. In den 
Druckraumen 10 kann der Druck nur auf rechterhalten werden, wenn 
an den Randern 9 der Druckplatten ein dichtender AbschluB zwi- 
schen den Druckplatten und den Metallbandfiachen hergestellt 
wird. Die daher in diesen Bereichen umlaufenden Dichtungselemente 
miissen fiir einen dichten AbschluB sorgen konnen, wobei dies bei 
den bekanriten Bauarten insofern beeintra dxtigt ist, als durch die 
Aufheizung der Metallbander die Dichtungselemente of tmals in Mit- 
leidenschaft gezogen werden und Spalte bilden, aus denen Druckluft 
entweichen kann. Dies kann besonders dann eintreten, wenn ein un- 
gewollter Walzenstillstand eintritt, wobei dann die Abkiihlung der 
Metallbander so langsam erfolgt, daB die Dichtungselemente liber- 
hitzt werden und dann die ungewiinschten Folgeerscheinungen auf- 
treten. 

Erf indungsgemMB ist nun vorgesehen, daB KanSle 13 im Bereich der 
Dichtungselemente 11 in den Druckplatten 7 und 8 ober- und unter- 
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halb der Dichtungselemente vorgesehen sind, deren Verlauf dem 
Verlauf der Dichtungselemente 11 angepaBt ist. Durch diese 
Kanale kann ein Kiihl- oder Heizmittel geleitet werden^ was im 
ersten Fall zur Folge hat, daB der gesamte Randbereich abge- 
kiihlt v;ird, wodurch sich auch die Kiihlelemente 11 und die 
Gleitprofile 12 so abkiihlen, daB eine Oberhitzung nicht mehr 
stattfinden kann. Die Kanale sind in einer vertikalen Ebene 
E-E ob.er- und unterhalb der Dichtungselemente vorgesehen, um 
eine gleichmaBige Kiihlung von beiden Seiten an den Dichtele- 
menten 11 bewirken zu konnen. 

In der Fig. 3 ist in der Draufsicht auf eine Druckplatte, die 
entlang der Achse III-III der Fig. 2 geschnitten ist, der Ver- 
lauf eines Kanales 13 zu sehen. Dieser Verlauf entspricht dem 
Verlauf des Dichtungselementes 11/ so daB uber den gesamten 
Randbereich der Druckplatte eine Ktlhlung des Dichtelementes be- 
wirkt wird. Wenn eine zusStzliche KUhlung der sich auf den die 
Druckkammern 10 abgrenzenden Wanden 18 befindenden Gleitprofile 
ebenfalls eine Ktlhlung bewirkt werden soil/ so konnen in ein- 
facher Weise auch KanSle 13a in diesen Bereichen eingebracht 
werden. 

Wird anstelle elnes KtJhlmittels ein erhitztes Medium (z.B. heis- 
ses Wasser oder erhitzte Luft) in die KanSle 13 eingeleitet, so 
kann dadurch eine gezielte Ausdehnung der Dichtungselemente 11 
ereicht werden, die zur Folge hat, dafi sich diese sehr fest an 
das Metallband anlegen. Die Leckrate kann somit auch dadurch 
verringert werden. 

Der Kiihl- oder Heizmittelablauf bzw. die KUhl- oder Heizmittel- 
zufuhr wird iiber zwel nur schematisch dargestellte Stutzen 14 
und 15 bewirkt/ die mit elnem VorratsbehSlter 16 in Verbindung 
stehen. Die Zufuhr kann von einer Steuereinrichtung 17 in Ab- 
hSngigkeit einer dieser zugef ilhrten/ von einer Tempera turmeB- 
sonde gemessenen Bandtemperatur geregelt werden. Der Vorteil 
dabel Let, daB eventuelle Temper a turschwankungcn der MetallbSn- 
dcr ausgeglichon werden kftnnon und durch cine nolcho Rogoloin- 
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richtung es errooglicht wird, daB bei hohen Metallbandtempera- 
turen so viel Kiihl- oder Heizmittel durch die Kanale flieBt, 
daB eine Uberhit2ung der Dichtungselemente nicht auftreten 
kann, bzw. eine definierte Aufheizung bewirkt wird. Mit sol- 
chon Kanalen ausgestattete Doppelbrandpressen gestatten es 
daher, z.B. auch Materialien zu pressen, bei denen der PreB- 
vorgang unter relativ hohen Teraperaturen erfolgen muB. Es ist 
auch mSglich, die Temperatur des Kuhl- oder Heizmittels iiber 
einen nicht gezeigten Warmetauscher und einen Thermostat 19 
zu steuern, wie er in Fig. 2 und 5 angedeutet ist. Dieser 
Thermostat - oder auch mehrere - ist im Einbaubereich der . 
Dichtungen 11 angeordnet, in dem auch die Kanale 13 verlaufen. 
Man kann auf diese Weise den Einbaubereich der Dichtung auf 
einer bestinunten Temperatur halten, die so vorbestimmt ifet, 
daB die Spalte zwischen BSndern 2a und 2b sowie den DruckwSn- 
den 7 und 8 ein bestiimntes ToleranzmaB weder unter- noch 
iiberschreiten. Leckverluste werden so wirksam vermieden- 
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